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Abstrak  
 
Kemajuan industri padaera milenial sudah sangat berkembang pesat. Industri yang kompetitif akan 
melakukan strategi untuk meminimalisir resiko besar-besaran tiap sektor di internal perusahaan. 
Pelaku industri juga diharuskan untuk meningkatkan kualitas mulai dari bahan baku hingga produk 
yang sudah jadi. Selain itu juga untuk menunjang itu semua, para pakar industri juga tidak lupa 
meninjau mutu pada kinerja mesin produksi.. Beberapa metode yang digunakan untuk Pengendalian 
kualitas mesin tersebut diantaranya menggunkan metode Fault Tree Analysis (FTA), Failure Mode and 
effect Analysis (FMEA), dan Fishbone Analysis. Pada penelitian ini FTA digunakan untuk mencari 
potensi kegagalan dan komponen kritis, Sedangkan FMEA menganalisis penyebab kegagalan dengan 
mengkonversikan kedalam bentuk nilai severity, occcurance, dan detection, sehingga didapatkan nilai 
Risk Priority Number yang nantinya dijadikan permasalahan yang diprioritaskan untuk dikaji lebih 
lanjut dengan metode Fishbone yaitu dengan melibatkan 5 faktor yaitu machine, method, person, 
material, environtment. Objek pada penelitian ini adalah Packer Machine 641-PM1, 642-PM1, 643-
PM1, 644-PM1 pada Bag Transfer System di PT Semen Bosowa Banyuwangi. Hasil penelitian yang 
diperoleh Piston saddle bag (seal piston pneumatic Aus) memiliki nilai sebesar 168, nilai tertinggi 
diantara komponen lain di 641-PM1. Bag jatuh miring pada belt conveyor memiliki nilai sebesar 189, 
nilai ini tertinggi diantara komponen kritis lainnya di 642-PM1. Baut loadcell kendor dan rotary sensor 
tidak beroperasi memiliki nilai RPN sama- sama tinggi yaitu sebesar 336. Nilai ini tertinggi diantara 
komponen kritis lainnya di 643-PM1. Conector transmitter memiliki nilai sebesar 216, nilai ini tertinggi 
diantara komponen kritis lainnya di 644-PM1. Dengan permasalahan yang didapat didapatkan saran 
yang paling terpenting adalah jika kebijakan perusahaan ingin segera menjalankan mesin 644-PM1 ini, 
segera meng-Approve purchase order yang dibuat dari procurement dan diminta oleh maintenance. 
 
Kata Kunci: packer machine; FTA; FMEA; RPN; Fishbone; perawatan 
 
Pendahuluan  
Industri manufaktur merupakan industri yang berkaitan dengan maintenance pada mesin produksi. 
Maintenance merupakan suatu divisi yang bertugas untuk merawat mesin atau bagian-bagian lainnya yang memang 
diperlukan adanya perawatan adapun tujuannya untuk menghindari adanya kendala atau hambatan saat proses 
produksi. Dengan adanya hambatan atau kendala pada proses produksi pastinya akan mempengaruhi produk yang 
dihaslkan.  
Di PT. Semen Bosowa Banyuwangi ini terdapat area yang memiliki tingkat kegagalan produk yang sangat 
rendah akan tetapi memiliki frekuensi kegagalan mesin yang tinggi yaitu area Packer. Pada area ini sektor 
maintenance sudah meninjau lebih baik mesin-mesin yang bermasalah sesuai metode yang ada di perusahaan, akan 
tetapi untuk prioritas mana yang akan ditindak lanjuti perlu diadakannya penelitian yang lebih lanjut. 
Penelitian tugas akhir ini berfokus pada Packer Machine khususnya Bag Transfer System yang merupakan 
mesin pengantongan dari salah satu proses produksi. Pada Bag Transfer System terdiri dari beberapa equipment 
yang menghasilkan persentase reject, yaitu Packer Machine (Rotary packer) persentase reject sebesar 42,06 %, Belt 
conveyor 1 reject belum ada, Belt Cleaner 1 jumlah reject belum ada, Check Weight 1 persentase reject sebesar 
27,10 %, Bag Reject 1 persentase reject sebesar 23,36 %, Quality Gross (bag cutting) persentase reject sebesar 7,48 
%. Data ini terlampir pada lampiran 2 dalam bentuk jumlah reject tiap Equipment.  
Beberapa komponen kritis pada Bag Transfer System di 641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, dan 644-PM1 
merupakan bahan objek dari penelitian tugas akhir ini. Area Bag Transfer System memiliki resiko kegagalan mesin 
yang mengakibatkan kapasitas produksi relatif menurun. Selain itu terdapat beberapa equipment yang 
mempengaruhi kualitas material semen. Maka dari itu, pada penelitian tugas akhir ini akan dimulai dengan mencari 
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komponen kritis Bag Transfer System dengan menggunakan pendekatan metode Fault Tree Analysis. Pendekatan ini 
digunakan untuk mencari komponen kritis dan potensi kegagalan pada Equipment Bag Transfer System. Dari 
komponen kritis tersebut akan diketahui penyebab dari sebuah resiko kegagalan Packer Machine.  
Data komponen kritis akan diolah dan dianalisa dengan menggunakan pendekatan metode FMEA. Pada 
pendekatan ini komponen yang bermasalah akan di analisa lebih lanjut hingga didapatkan nilai RPN yang menjadi 
acuan pada pendekatan selanjutnya. Hal ini dikarenakan dengan pendekatan FMEA saja belum cukup untuk 
memberikan hasil yang akurat. Jadi perlu dilakukan sebuah penambahan metode. Metode yang dimaksud adalah 
metode yang memberikan hasil yang tepat dan mudah dipahami oleh perusahaan yaitu metode fishbone.  
Oleh karena itu, berdasarkan latar belakang dan permasalahan diatas PT Semen Bosowa Banyuwangi perlu 
melakukan sebuah penelitian mengenai analisis pengendalian kegagalan pada Packer Machine 641-PM1, 642-PM1, 
643-PM1, & 644-PM1. Dengan diadakan penelitian tugas akhir ini, maka judul penelitian yang akan diangkat adalah 
“Analisis Penyebab Kegagalan Packer Machine Pada Bag Transfer System Dengan Metode Fault Tree Analysis 
(FTA), Failure Mode And Effect Analysis (FMEA), Dan Fishbone Analysis studi kasus di PT Semen Bosowa 
Banyuwangi”. 
 
Metode Penelitian  
Objek pada penelitian ini adalah seperangkat mesin di area packer yakni Packer Machine. 641, 642, 643, 
dan 644 merupakan kode mesin pada area packer, PM1 itu sendiri adalah singkatan dari Packer Machine 1 unit, 
Mesin packer ini terdapat empat unit yaitu 641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, dan 644-PM1. Adapun objek yang 
diteliti lebih fokus pada sistem bag transfer karena lingkup bag transfer memiliki dampak pada kapasitas dan 
kualitas produksi semen. Adapun sistem bag transfer ini terdiri dari Packer Machine ( Rotary packer ), Belt 
conveyor 1, Belt Cleaner 1, Check Weight 1, Bag Reject 1. Tiap mesin memiliki jenis kegagalan yang berbeda-beda 
hal ini disebabkan oleh tiga hal yaitu : 
1. Input kantong yang dipilih, yaitu : 
a. 641-PM1 memakai tipe kantong WL40 ( Woven Laminating, dimensi 40 ) 
b. 642-PM1 memakai tipe kantong SK40 ( Sandwich Kraft, dimensi 40 ) 
c. 643-PM1 memakai tipe kantong SK50 dan KG50 ( Sandwich Kraft dan Kraft Glue, Dimensi 50 ) 
d. 644-PM1 OFF proses produksi  
2. Perawatan mesin, sering terjadinya perawatan dan jarang dilakukannya perawatan (Maintenance Schedule ) 
3. Frekuensi pengoperasian, keseringan dioperasikan juga memicu adanya kegagalan yang berbeda-beda tiap 
unit mesin packer, 
Sehingga dengan permasalahan ini akan dijadikan sebuah bahan dan objek penelitian yang diteliti dengan 
kategori on proses saat produksi. Selain itu ada mesin packer yang belum bisa untuk produksi tetapi masih bisa 
dijalankan, mesin yang dimaksud yaitu 644-PM1, objek ini akan tetap diteliti dengan kategori yang berbeda yaitu off 
proses saat pra-produksi, Ada dua kategori yang akan diteliti di PT Semen Bosowa Banyuwangi yaitu On proses 
saat produksi dan Off proses saat Pra-produksi.  
 Jenis data yang dipakai adalah data primer dan sekunder. Data primer ini digunakan untuk mencari potensi 
kegagalan dan komponen kritis pada packer machine 641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, dan 644-PM1. Selain itu juga 
mencari penyebab dan akibat kegagalan packer machine 641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, dan 644-PM1. Validasi 
penelitian di perusahaan ini dilakukan oleh para ahli perusahaan melalui wawancara dan brainstorming. Data 
sekunder Merupakan data pendukung yang diperoleh dari berbagai sumber informasi seperti informasi perusahaan 
dari internet, jurnal, bahkan sumber yang lain. Data ini tidak secara langsung digunakan dan terlibat dalam 
penelitian akan tetapi keberadaannya menunjang penelitian. Data sekunder pada penelitian ini adalah Data jenis dan 
jumlah cacat pada packer machine (641-PM1), (642-PM1), (643-PM1) data actual selama penelitian saat proses 
produksi yaitu tanggal 28 Januari 2019 – 31 Januari 2019. 
Metode pengambilan data yang akan dilakukan adalah Observasi, Wawancara, Kuisioner, dan Studi 
Pustaka. Metode Observasi merupakan pengumpulan data dengan melakukan pengamatan langsung pada objek yang 
diteliti. Observasi yang dilakukan yaitu mengamati packer machine 641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, dan 644-PM1 
pada saat proses running produksi dan running Pra-produksi. Pengamatan tersebut untuk memperoleh hasil potensi 
jenis kegagalan pada mesin packer 641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, dan 644-PM1. Metode wawancara merupakan 
pengumpulan data dengan cara mengajukan pertanyaan ke bagian Departemen Produksi, Departemen Maintenance 
dan Departemen Procurement untuk memperoleh informasi terkait equipment dan komponen kritis yang menjadi 
bahan dari penelitian ini. Pada metode ini model akan divalidasi secara langsung oleh pakar dari pihak perusahaan 
guna menyesuaikan kondisi aktual di perusahaan. Metode kuesioner merupakan teknik pengumpulan informasi 
berupa suatu daftar yang berisi pertanyaan yang akan dijawab oleh responden yang terkait dengan objek penelitian. 
Dalam penelitian ini, kuesioner digunakan untuk menilai(severity) tingkat keparahan, (occurance) tingkat kejadian, 
dan (Detection) tingkat deteksi pada potensi kegagalan packer machine 641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, dan 644-
PM1 dengan Head Packing section, Departemen produksi. Studi literature merupakan hal yang terkait dengan 
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penelitian sebagai penunjang untuk kelancaran penelitian. Studi pustaka diperoleh dari buku, jurnal-jurnal dan 
skripsi yang terkait dengan penelitian. 
 
 Fault Tree Analysis 
Fault Tree Analysis (FTA) yaitu analisis pohon kesalahan digunakan untuk mengetahui akar penyebab 
suatu masalah. Dalam penelitian ini FTA digunakan untuk mengetahui komponen kritis yang menjadi penyebab 
dari potensi kegagalan pada packer machine 641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, dan 644-PM1. Setelah dilakukan 
observasi pada objek penelitian, diketahui potensi kegagalan yang terjadi di proses produksi. Analisis 
selanjutnya yaitu mengenai akibat dan penyebab kegagalan dengan menggunakan FTA. Dalam FTA terdapat 
jenis kerusakan yang berbeda-beda untuk masing-masing potensi kegagalan yang diperoleh dari data histori 
perusahaan yaitu data jumlah cacat dan jenis cacat. 
 
Tabel. 1 Simbol FTA 
 
(Dr. Michael Stamatelatos.2002.NASA Fault Tree Handbook) 
 
 Failure Mode and Effect Analysis 
Menurut D.H. Stamatis (1995) FMEA merupakan sebuah metodologi yang digunakan untuk mengevaluasi 
kegagalan terjadi dalam sebuah sistem, desain, proses, atau pelayanan (sevice). Identifikasi kegagalan potensial 
dilakukan dengan cara pemberian nilai atau skor masing – masing moda kegagalan berdasarkan atas tingkat 
kerjadian (occurrence), tingkat keparahan (serverity), dan tingkat deteksi (detection).  
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) yaitu suatu metode yang digunakan untuk memprioritaskan 
potensi kegagagalan pada packer machine 641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, dan 644-PM1 berdasarkan nilai Risk 
Priority Number (RPN). Dengan menggunakan FMEA dapat menentukan dengan urut tingkat risiko kegagalan 
pada potensi kegagalan packer machine 641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, dan 644-PM1 berdasarkan nilai RPN 
yang merupakan hasil kali dari tiga faktor kegagalan yaitu severity, occurance dan detection. Nilai yang terdapat 
pada faktor kegagalan diperoleh dari hasil kuesioner yang diisi oleh head of packing section and maintenance 
planner. Kemudian dilakukan perangkingan prioritas risiko kegagalan berdasarkan nilai RPN. Ada tiga aspek 
yang harus diketahui dari potensi kegagalan yang mungkin muncul, yakni: 
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1. Tingkat Keparahan (Severity) 
Severity adalah nilai tingkat keparahan apabila suatu kegagalan itu terjadi. Nilai ini akan dilakukan 
pembobotan dengan skala 1 sampai 10. Berikut adalah skala pembobotan untuk nilai severity : 
 
Tabel. 2 Severity 
Rating Meaning 
1 
Tidak ada efek ( Tidak berpengaruh (pengaruh buruk yang dapat diabaikan) 
tidak perlu memikirkan akibat akan berdampak pada kualitas produk ) 
2,3 
Rendah ( Pengaruh  buruk  yang  ringan, akibat  yang ditimbulkan hanya 
bersifat ringan.) 
4,5,6 
Sedang ( Pengaruh  buruk  yang  moderat,  penurunan kualitas sangat 
diraasakan namun masih dalam batas toleransi. ) 
7,8 
Tinggi ( Pengaruh  buruk  yang  tinggi,  merasakan penurunan kualitas yang 
berada di luar batas wajar ) 
9,10 
Sangat tinggi ( Pengaruh buruk yang sangat tinggi, akibat yang ditimbulkan 
sangat berpengaruh terhadap kualitas lain.) 
(Vincent Gaspersz.2012.All in One Management Tool Book) 
 
2. Tingkat Kejadian (Occurance) 
Occurance adalah kemungkinan bahwa penyebab tersebut akan terjadi dan menghasilkan bentuk kegagalan 
selama masa penggunaan produk. Occurance merupakan nilai rating yang disesuaikan dengan frekuensi 
yang diperkirakan dan atau angka kumulatif dari kegagalan yang dapat terjadi (Stamatis dalam Puspitasai, 
dkk, 2014: 96). 
 
Tabel. 3 Occurance 
Rating Meaning 
1 Tidak ada kejadian, dengan probabilitas 1/1000.000 
2,3 Terjadinya kasus rendah dengan probabilitas 1/20.000 hingga 1/4000 
4,5,6 Terjadinya kasus sedang dengan probabilitas 1/1000 hingga 1/80 
7,8 Terjadinya kasus tinggi dengan probabilitas 1/40 hingga 1/20 
 9,10 Sangat tinggi dengan probabilitas 1/8 hingga 1/2 
(Vincent Gaspersz.2012.All in One Management Tool Book) 
 
3. Tingkat Deteksi (Detection) 
Nilai detection diasosiasikan dengan pengendalian saat ini. Detection adalah pengukuran terhadap 
kemampuan mengendalikan atau mengontrol kegagalan yang dapat terjadi (Stamatis dalam Puspitasai, dkk, 
2014: 96). 
 
Tabel. 4 Detection  
Rating Meaning 
1 Metode deteksi sangat efektif, tidak ada kesempatan bahwa penyebab akan muncul lagi 
2,3 Kemungkinan penyebab terjadi sangat rendah 
4,5,6 
Kemungkinan penyebab bersifat moderat. Metode pencegahan kadang memungkinkan 
penyebab terjadi. 
7,8 
Kemungkinan penyebab masih tinggi. Meteode deteksi kurang efektif, penyebab dapat 
terulang kembali 
9,10 
Kemungkinan bahwa penyebab itu terjadi sangat tinggi. Metode deteksi tidak efektif, 
penyebab akan selalu terjadi. 
(Vincent Gaspersz.2012.All in One Management Tool Book) 
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 Fishbone Analysis 
Diagram sebab akibat adalah suatu diagram yang menunjukkan hubungan antara sebab dan akibat. Diagram 
sebab akibat ini sering juga disbeut sebagai Diagram Tulang Ikan (fishbone diagram) karena bentuknya seperti 
kerangka ikan, atau Diagram Ishikawa (Ishikawa diagram) karena pertama kali diperkenalkan oleh Prof. Kaour 
Ishikawadari Universitas Tokyo 1953 (Gaspersz,1998). Pada metode ini akan diperoleh tingkat penyebab dari 
berbagai sektor setelah di melalui tahap FTA dan FMEA. Metode yang akan menjelaskan secara sederhana dan 
rinci yaitu dari faktor machine, method, person, material, dan environment dari sebuah jenis cacat yang menjadi 
prioritas untuk perbaikan. Langkah ini merupakan cara yang sederhana untuk mencari penyebab kegagalan 
dengan dari tiap faktor pada packer machine 641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, dan 644-PM1 di PT Semen Bosowa 
Banyuwangi. 
 
 
 
Gambar. 1 Fishbone (Vincent Gaspersz.1998) 
 
Hasil dan Pembahasan 
Hasil dan Pembahasan di fokuskan pada salah satu mesin packer pada 641-PM1. Hal ini dikarenakan banyaknya 
data yang di olah, sehingga kita bahas pada salah satu equipment 641-PM1 dan untuk hasil pengolahan data diambil 
secara keseluruhan equipment. Berikut pengolahan datanya : 
 
 Identifikasi Kegagalan System 
Identifikasi jenis kegagalan sistem ini merupakan data acuan yang menjadi potensi kegagalan suatu 
komponen dan equipment packer machine. Potensi kegagalan pada penelitian ini lebih intensif pada sistem bag 
transfer packer machine 641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, dan 644-PM1. Adapun identifikasi yang akan diteliti 
adalah beberapa equipment dan jenis cacatnya.  
 
Tabel. 5 Identifikasi Kegagalan System 
Equipment Fungsi Kegagalan 
Rotary Feeder Mengatur volume material  Malfungsi 
Packer Machine (Spout)  Pengantongan Nozzle / spout packer Aus 
Belt Conveyor Transfer Baut side board patah 
Belt Cleaner Pembersihan  Belt skewing 
Check Weight Penimbangan  Rubber belt conveyor hamper putus ( sobek ) 
Bag Reject Pembuangan  Hose tubing piston BR pecah 
Quality Gross Filterisasi Rubber coupling aus & Bearing rusak 
Bag Cutting Penghancur katong Blade cutting device patah 
Rotary Screen Pengayakan  Housing bearing RS longgar  
Screw Transfer semen reject  Gearbox bocor 
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Diverter Valve Transfer  Belt DV terkelupas 
 
 FTA 
Fault Tree Analysis merupakan diagram pohon untuk megetahui akar penyebab dari kegagalan suatu hal. 
Adapun pengolahan data kali ini menggunakan FTA System. Jadi lebih kearah komponen kritis dari suatu mesin, 
item, dan equipment tertentu. Acuan dari diagram FTA ini menggunakan data jumlah cacat ( reject dan kantong 
pecah ) pada area packer. Berikut salah satu diagram FTA pada 641-PM1 : 
ROTARY PACKER 641-
PM1
( SPOUT 1 )
BAG PECAH
POSISI PISTON 
SADDLEBAG 
KURANG TEPAT
SEAL PISTON 
SADDLEBAG AUS
 
 
Gambar. 2 FTA 641-PM1 
 
 FMEA 
FMEA pada penelitian ini menggunakan FMEA system. Keterangan ( Produksi ) merupakan tanda bahwa 
pengolahan ini saat proses produksi berlangsung dan menghasilkan produk dan reject. Adapun mesin packer 
yang berlangsung proses produksi diantaranya 641_PM1, 642-PM1, dan 643-PM1. FMEA System ini 
merupakan pengolahan data yang berawal dari Gambar FTA yang menghasilkan komponen kritis dari 
Equipment yang terkait. Berikut salah satu tabel FMEA pada 641-PM1 : 
 
Tabel. 5 FMEA 641-PM1 
Nama 
Mesin 
Nama 
Komponen 
Kegagalan Rate 
Nilai RPN 
Penyebab Jenis Efek S O D 
641-PM1 
Spout 1 –  
Piston 
Saddlebag 
Piston saddle bag (Seal 
piston pneumatic 
mulai aus) 
Malfungsi (kurang 
berfungsi maksimal 
) 
Bag pecah 
7 4 6 168 
ketinggian posisi 
saddlebag kurang pas 
terlalu tinggi atau 
terlalu rendah  
Saddlebag kurang 
baik saat Droping  
Bag pecah 
6 3 5 90 
CW1- loudcell 
(Vento Check) 
Malfungsi dari 
pembacaan Loadcell 
tidak akurat 
VENTO CHECK 
tidak sama dengan 
timbangan Weight 
Bridge 
Reject 
9 6 3 162 
 
 Risk Priority Number 
Risk Priority Number 641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, dan 644-PM1 merupakan hasil dari keseluruhan nilai 
severity, occurance, dan detection berdasarkan analisis FMEA. Pengolahan pada kali ini adalah menggunakan 
sistem rangking yang mana akan didapatkan nilai RPN tertinggi. Berikut rangking salah satu Risk Priority 
Number pada 641-PM1 : 
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Tabel. 6 Risk Priority Number 641-PM1 
Nama 
Mesin 
Penyebab Efek 
Rate Nilai 
RPN S O D 
641-
PM1 
Piston saddle bag (Seal 
piston pneumatic mulai 
aus) 
Bag Semen 
Pecah 7 4 6 168 
Malfungsi dari 
pembacaan Loadcell 
tidak akurat 
Reject 
9 6 3 162 
ketinggian posisi 
saddlebag kurang pas 
terlalu tinggi atau terlalu 
rendah  
Bag Semen 
Pecah 
6 3 5 90 
 
 Fishbone 
Merupakan metode analysis yang bisa disebut Diagram tulang ikan. Metode fishbone pada penelitian ini 
menganilis hasil analisis FMEA lebih tepatnya pada hasil nilai RPN tertinggi tiap packer machine-nya. 
Bag Pecah
641-PM1
Bising 
mesin
Check dan Kontrol Kantong 
Operator kelelahan
Beban Kerja terlalu tinggi
Pelanggaran APD
Jahitan kurang sempurna
Jahitan tidak rapi
Material kantong 
kurang tahan lama
Minimnya
 ketersediaan
 jam istirahat
Ruang equipment tertutup
Terpapar 
debu semen
 
 
Gambar. 3 Fishbone 641-PM1 
 
 Tindak Perbaikan 
Pada penelitian ini selain untuk menentukan penyebab kegagalan system dengan metode FTA, FMEA, dan 
Fishbone juga diperoleh tindak perbaikan berdasarkan hasil penelitian yang sudah di analisis. Berikut tindak 
perbaikan dari masng-masing cause-effect yang diprioritaskan : 
 
Tabel. 5 Tindak Perbaikan 
Packer 
Machine 
Cause-Effect Penanganan ( Remark ) 
641-
PM1 
Seal piston pneumatic Aus – Bag 
Pecah 
- Dept. Maintenance : Inspeksi, Cleaning, Sparepart Seal 
Piston harus Diganti, pengadaan : create purchase request 
(PR) , atau di fabrikasi), pemasangan sparepart. 
- Dept. Procurement : create Purchase order ( PO ), 
memilih Sparepart dari vendor terbaik ( spec, harga, 
kualitas, kapasitas, jangka pemakaian ), Release PO, 
eksekusi. 
642-
PM1 
Bag Jatuh miring pada belt conveyor 
- Belt Aus ( bag semen pecah )  
Dept. Maintenance : Inspeksi, Cleaning, Penggantian 
Sparepart Belt, atau fabrikasi ( penebalan belt ). 
Pemasangan sparepart belt. 
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643-
PM1 
Baut loadcell kendor - Reject Dept. Maintenance : Inspeksi, Cleaning, pergantian baut 
yang baru, atau fabrikasi penebalan lubang in baut. 
Pemasangan baut. 
Sensor Speed kotor – Break process Dept. Maintenance : Inspeksi, Bongkar Equipment QG, 
Cleaning Sensor Speed, Recondition. 
644-
PM1 
Conector transmitter Patah– Off 
Process produksi 
- Dept. Maintenance : Inspeksi, Cleaning, Pergantian 
Sparepart Conector ( pengadaan : create purchase request 
(PR) , atau di fabrikasi), pemasangan sparepart.) 
- Dept. Procurement : create Purchase order ( PO ), 
memilih Sparepart dari vendor terbaik ( spec, harga, 
kualitas, kapasitas, jangka pemakaian ), Release PO, dan 
eksekusi. 
 
Kesimpulan 
Nilai prioritas kegagalan pada Sistem bag transfer Packer Machine 641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, & 644-
PM1 dengan menggunakan metode FMEA System didapat kan hasil tertinggi dari masing –masing mesin packer 
641-PM1, 642-PM1, 643-PM1, & 644-PM1 yaitu :  
a. Piston saddle bag ( seal piston pneumatic Aus ) memiliki nilai sebesar 168, nilai ini tertinggi diantara 
komponen lain di 641-PM1. 
b. Bag jatuh miring pada belt conveyor memiliki nilai sebesar 189, nilai ini tertinggi diantara komponen 
kritislainnya di 642-PM1. 
c. Baut loadcell kendor dan rotary sensor tidak beroperasi memiliki nilai RPN sama- sama tinggi yaitu sebesar 
336. Nilai ini tertinggi diantara komponen kritis lainnya di 643-PM1 
d. Conector transmitter memiliki nilai sebesar 216, nilai ini tertinggi diantara komponen kritis lainnya di 644-
PM1. 
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